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La presente invention concerne un procede de fabrication de cables plats 
comprenant au moins deux conducteurs a isolants separes . Elle s'etend en outre k 
un dispositif pour la mise en oeuvre de ce procede. 

Les cables plats formes de nomhreux conducteurs isoles sont de plus en plus 
5 utilises pour des cablages d'organes elect riques, en particulier dans 1' Indus- 
trie automobile et dans la construction des ordinateurs , car ils se pretent bien 
a la realisation de connexions entre circuits imprimes ou entre barrettes de 
repartition. 

La fabrication de ces cables pose des problemes diff idles, surtout s'ils 
10 sont composes de fils isoles de diffe rentes couleurs, car on ne peut alors 
realiser 1' extrusion simultanee des isolants autour des diffe rents fils par al- 
leles. On est oblige d' assembler cote a cote les fils composant le cable en les 
soudant le long de deux generatrices, ce qui conduit a refondre au moins 
partiellement l f isolant de ces fils a l^ndroit de la soudure et introduit de ce 
15 fait des risques de deterioration de cet isolant. 

Par ailleurs, on ne peut effect uer le soudage des conducteurs qu'a une 
Vitesse d'avance mode re e, ne pouvant guere de passer 60 m/ minute, et les couts 
d* installations de soudage ou d f extrusion simultanee de plusieurs conducteurs 
isoles (dans le cas ou celle-ci serai t possible) sont relativement important 3. 
20 La presente invention a pour but de permettre la fabrication de cables 

plats comprenant plusieurs conducteurs isoles, sans risque de deterioration des 
isolants de ceux-ci, a une vitesse elevee et a l»aide d f un appareillage simple et 
peu couteux. 

Le procede de fabrication selon l f invention est caracterlse en ce que l'on 
25 applique les conducteurs cote a cote sur un ruban plat de large ur voisine de la 
somme des diametres des conducteurs, en ce que l»on fait penetrer dans les 
interstices entre le ruban et les conducteurs et entre ces derniers un compose 
thermoplastique adhesif a points de fusion et de solidification brusques et 
refroidissement tres rapide , puis en ce que I'on fait passer 1 'ensemble du ruban 
30 et des conducteurs muni audit compose thermoplastique adhesif dans un orifice de 
compact age . 

II repond en outre de preference a au mo£ns l'une des caracteristiques 
suivantes : 

Le ruban est en materiau textile, thermoplastique ou elastomer e. 
35 L'on fait avancer les conducteurs disposes cote a cote sur le ruban dans 

les postes d r endue t ion du compose thermoplastique adhesif et de compactage a une 
vitesse d T environ 200 m/minute. 
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Le dispositif de fabrication salon l f invention est caracterise en ce qu f il 
comprend des organes d' alimentation en conducteurs isoles, un dispositif d f ali- 
mentation en un ruban de support y une poulie de guidage et des galets presseurs 
d' application des conduct eurs cote a cote sur ledit ruban, une tete d'enduction 
5 du compose thermoplastique adhesif a points de fusion et de solidification 
brusque et refroidissement tres rapide, constitute par un recipient de compose 
thermoplastique adhesif fondu et des buses d'ecoulement de celui-ci, disposees 
au-dessus des interstices entre les conducteurs, et une filiere de compactage 
disposer peu en aval de la tete d'enduction. 
10 II est decrit ci-apres, a titre d'exemple et en reference aux figures du 

des sin annexe, un cable plat obtenu par le procede de l f invention, et un procede 
et appareillage pour sa fabrication. 

La figure 1 represente en coupe un cable plat a 5 conducteurs selon 
1' invention. 

15 La figure 2 represente en perspective une ligne de fabrication d'un tel 

cable. 

Le cable plat de la figure 1 se compose de conducteurs isoles 11, 12, 13, 
14, 15 reunis cote a cote sur un ruban 16 en textile ou en matiere thermoplas- 
tique (poly-chlorure de vinyle, polyethylene, polyterephtalate d T ethylene gly- 

20 °olt etc ), de large ur sensiblement egale a la somme des diametres des 

differents conducteurs isoles a assembler. Les conducteurs 11 a 15 et le ru- 
ban 16 sont col les ensemble a 1'aide d'un compose thermoplastique adhesif 17, par 
exemple celui vendu sous la designation commerciale "HotMelt" ,notamment celui 
constitue par un melange d'un copolymer e bloc de styrene et d'isoprene, une 

25 resine d'accrochage et une huile de dilution. 

Dans la ligne de fabrication representee en figure 2, des conducteurs 
isoles 11, 12, 13, 14, 15, de differentes couleurs, sont devides parallelement a 
la meme vitesse a partlr de boblnes 21,22,23, 24, 25, en meme temps qu'un 
ruban 16 en textile ou en matiere plastique, de largeur sensiblement egale a la 

30 somme des diametres des differents conducteurs, a partir d'une bobine 26. 

Par le jeu d'un systeme de poulles 30 et de galets presseurs 31, 32, les 
conducteurs sont appliques les uns centre les autres dans un meme plan et 
viennent en contact intime avec le ruban 16 qui se deroule avec la meme vitesse, 
de sorte que 1* ensemble passe a t ravers une filiere de compactage 33. A 1' entree 

35 de cette filiere, des filets de matiere- adhesive en fusion du type "Hot-Melt" 
tombent d'un bac chauffe 34 (maintenu a 200°C environ) par l'intermediaire de 
buses tel les que 35 situees au-dessus des interval les entre conducteurs. 
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La matiere adhesive "Hot-Melt" penetre dans les interstices entre condue- 
teurs et entre conducteurs et ruban et vient coller le tout en se refroidissant 
presque instantanement, mais, du fait de la solidification tres brutal e au sortir 
de la filler e 33, la structure ainsi compactee peut ensuite etre manipulee et, en 
5 particulier, enroulee sur des bobines re cept rices telles que 36 saris risques de 
deterioration du cable par separation des differents conducteurs. 

Ce procede de fabrication est extremement rapide, car la Vitesse d f en- 
ductioh a l f aide du " Hot Melt" fondu peut atteindre 200 m/minute, alors qu f une 
soudure par panne chauf f ante , par exemple, ne peut guere depasser une vitesse 
10 de 60 m/minute- U est egalement tres economique, car le prix d'une machine de 
fusion de "Hot Melt" est minime par rapport a celui d v un equipement de soudage 
ou d* extrusion simultanee de plusieurs conducteurs (dans le cas ou celle-ci 
. serai t possible). 

En outre, la quantite d'adhesif fondu qui est depose est tres faible, de 
15 sorte que l v incidence de son prix de re vient est presque negligeable. 

Bien que le procede et le dispositif qui viennent d'etre decrits en 
reference a la figure 2 du dessin paraissent preferables , on comprendra que 
di verses modifications peuvent leur etre apportees sans sortir du cadre de 
1* invention, certaines operations du procede et certains organes du dispositif 
20 pouvant etre remplaces pas d'autres qui joueraient un role technique analogue. En 
particulier, on peut assurer 1* assemblage des conducteurs cote a cote sur le 
ruban par d*autres organes que la poulie et les galets presseurs. decrits ci- 
dessus. Le materiau du ruban peut etre tout materiau presentant les qualltes 
appropriees pour 1 r usage prevu pour le cable plat, notamment au point devue des 
25 resistances a la corrosion, a la temperature, au pliage, etc 
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REVEHDICATIOHS 

1/ Procede de fabrication de cables plats comprenant au moins deux conducteurs a 
isolants separes, caracterise en ce que l»on applique les conducteurs (11 a 15) 
cote a cote sur un ruban plat (16) de largeur voisine de la somme des diametres 
des conducteurs, en ce que l»on fait penetrer dans les interstices entre le ruban 
et les conducteurs et entre ces derniers un compose tbermoplastique adhesif a 
points de fusion et de solidification brusques et ref roidissement tres rapide, 
puis en ce que l'on fait passer I 1 ensemble du ruban et des conducteurs muni dudit 
compose thermoplastique adhesif dans un orifice de compact age (33). 
2/ Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que ledit ruban (16) est 
en materiau textile thermoplastique ou elastomer e. 

3/ Procede selon les revendi cations 1 ou 2, caracterise en ce que l'on fait 
avancer les conducteurs disposes cote a cote sur le ruban dans les postes 
d induction du compose thermoplastique adhesif et de compactage a une Vitesse 
d f environ 200 m/minute. 

4/ Dispositif de fabrication de cables plats comprenant au moins deux conducteurs 
selon le procede de la revendication 1, caracterise en ce qu'il comprend des 
organes d» alimentation (21 a 25) en conducteurs isoles (11 a 15), un dispositif 
d» alimentation (26) en un ruban de support (16), une poulie de guidage (30) et 
des galets presseurs (31, 32) duplication des conducteurs cote a cote sur ledit 
ruban, une tete d'enduction du compose thermoplastique adhesif a points de fusion 
et de solidification brusque et ref roidissement tres rapide, constituee par un 
recipient de compose thermoplastique adhesif fondu (34) et des buses d'ecou- 
lement de celui-ci (35) dispose es au-dessus des interstices entre les conduc- 
teurs, et une filiere de compactage (33) disposee peu en aval de la tete 
d'enduction. 
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ABSTRACTED-PUB-NO: FR 2446532A 
BASIC-ABSTRACT: 

The flat strip cable consists of two or more individually insulated 
cables laid 

side-by-side for general use including vehicle and computer wiring. 
The mfg. 

method obviates the need for simultaneous extrusion of wires and 
removes the 

possibility of damage if separate wires are welded along their 
length. 

The wires making up the cable are fed from individual spools (21-25) 
to a 

grooved roller (30) setting their spacing. The cable-form is then 
pressed into 

contact with a thermoplastic, elastomer or textile ribbon (16) 
between a pair 

of rollers (31,32). The wiring and ribbon are integrated by then 
pouring over 

them a special composition (35) from a heated reservoir (34) at a 
temp, of 
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about 200 deg. C. The strip speed is up to 200 m/min. 

TITLE-TERMS: FLAT STRIP CABLE MANUFACTURE INDIVIDUAL INSULATE WIRE 
MAINTAIN 

OUTPUT UP METRE PER MINUTE 
DERWENT-CLASS: X12 
EPI-CODES: X12-D03A; X12-D07; 
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